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@ Mehrlagig aufgebauter thermoplastischer Fulibodenbelag auf Polyolefin basis sowie Verfahren zu dessen 
Herstellung 

@ Die vorliegende Erf indung betrtfft Fu&bodenbel&ge auf dar 
Basis von mindestens einar Polyolefin Oder polyolefinhaiti- 
gen Schicht oder Folia, wobei die mehrschichtige Fu8bo- 
denbalagfolie bis zu 5 Folien aufweist, wobei eine transpa- 
rente Oberfotia oder Nutzschlcht aus einer potyolefinhslti- 
gen Kunststoffmlschung besteht, die uber eine transparente 
Siegeifolie, die aus einam Polyolefin oder einer Potyolef inmi- 
schung besteht, mit einem Zwischenteil, welches aus einam 
hochgefuilten Polyoiefln oder aus einer hochgefullten Poly> 
olefinmischung ggf. auch Korkplatten oder Korkbahnen oder 
auch aus einar Schaumunterlage auf EVA-Basis besteht. 
verbunden ist wobei das Zwischenteii ggf. auch iiber die 
transparente Sfegelsehicht noch mit einem mit dem Unter- 
grund verklebbaren Untertetl verbunden ist welches aus 
einer Fullstoff enthaltenden Polyotefinmischung besteht, 
sowie Verfahren zu Ihrer Herstellung. 
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Beschreibung 

Die vorllegende Erfindung betrifft einen FuBbodenbelag auf der Basis eines Polyolefins Oder einer Polyolefin- 
haltigen Schicht,iausxinem,Zwisehenteil,^eIches.aus Ko^ 
5 schen hochgefQllten Formmasse oder auch aus einer Schaumunterlage auf EVA-Basis besteht, auf der Obersehe 
von einer transparenten Nutzschicht und auf der Unterseite von einem verklebbaren Unterteil umgeben ist, die 
beide Jewells Qber eine transparente Siegelsciiicht mit dem o. g. Zwischenteii verbunden sind 

AusdenDE4t 07 150 und DE4I 07 151 ist bekannt, solche Schichten Qber duromere Klebstoffschichten oder 
entsprechende Haftvermittlerschichten zu verbinden, was einen erhdhten Arbeitsaufwand und zusfitzliche Ma- 

10 terlalien erfordert. Da diese Materialien nicht zusammen mit den Polyolefinen recyciisiert werden kdnnen, 
mUssen solche BodenbelSge spater verbrannt oder die verschiedencn Kunststoffe mflhsam getrennt werden. 

Zlel und Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, einen PVC-freien verklebeffthigen FuObodenver- 
bund mit den entsprechenden Eigenschaften eines FuQbodenverbundes auf PVC-Basis zu finden, bei dem die 
einzeinen Folienschichten sich auch stoffklassenmSBig entsprechen, der damit auch recyclef&hig ist. Der Vorteil 

]5 liegt darin begrilndet, daS Reste eines solchen FuBbodenbelags, die sowohl bei der Hersteilung, als auch bei der 
Endverarbeitung zwangsl^ufig anfallen, ohne Einschrinkungen entsorgt werden kdnnen> was bei den entspre- 
chenden FuBbodenbelSgen auf PVC-Basis nur sehr schwer mdglich ist. Dies wird durch die o. g. Erfindung 
gewdhrleistet, ohne da6 die sonstigen Eigenschaften von FuBbodenbel^gen auf PVC-Basis sich verschtechtem, 
sondcrn wie z. B. bei dem VerschleiB sich nachweislich sogar verbessern. Ein weiterer Erfmdungsbedingter 

20 Vorteil zeigt sich darin, daB durch die Verwendung der Siegelschicht die Transparenz der Nutzschicht bei dem 
Endprodukt gesteigert wird. 

Erfindungsgemfifi wurde festgestellt, daO bei der Nutzschicht, was Transparenz wie auch Abriebfestigkeit 
betrifft, 20 bis 80 Oew.-% eines Polyetbylens sehr niederer Dichte (VLDPE) mit einem Schmelzindex MR 
(igO^C/2,16 kg) von bis zu 10 g/10 min, vorzugsweise von 03 bis 7 g/10 min, mit 20 bis 80 Cew.-%, vorzugsweise 

25 30 bis 40 Gew.-%, eines Polypropylen-Copolymers mit einem Comonomeranteil von bis zu 12%, vorzugsweise 4 
bis 8%, eine kalandrierte Folie mit einer Stftrke von 0.08 bis 1.00 mm ergeben, die die gewOnschten Eigenschaf- 
ten erfflllt Die transparente Nutzschicht kann mit Lkhtschutzmitteln wie HALS-Produkten und/oder UV-Ab- 
sorbem und Verarbeitungshilfen wie Metallsalze von Carbonsfluren, insbesondere Magnesiumstearat, und 
sterisch gehinderte Phenole und/oder Ester auf Polymerbasis und auch Antistatika enthalten, urn eine gesdilos- 

30 sene, gut vertrSgliche OberfI9che zu erhalten, und um die spitere Weiterverarbettung zum Endprodukt hin zu 
erlek:htem. 

GegenOber herkdmmlichen Polyolefinfolien auf PP-Basis ohne den PE-Zusatz zeigt sich hierin eine erhShte 
Rutschhemmung bei gleichzeitiger Abnahme der Gi&tte und ein sehr gutes Abriebverhalten. Um entsprechende 
Ergebnisse zu erhalten, kann die Nutzschicht auch aus einer transparenten Polyolermfolie bestehen, die auf einer 

35 Mischung von LLDPE mit VLDPE basiert (wie schon aus der Patentanmeldung DE 41 27 107 bekannt ist). Auch 
hier wirkt es sich u. a. vorteilhaft aus, daB das VerschleiB- bzw. Abriebverhalten gegenQber herkdmmlichen 
FuBbodenbelSgen auf PVC-Basis sich eindeutig verbessert Zudem kann die Nutzschicht ggf. auch mit einem 
Konterdruck versehen werden. 
Die Siegelschicht, die das Zwischenteii sowohl mit einer transparenten Nutzschicht wie auch ggf. (s. Abb. t) 

40 niit dem verklebbaren Unterteil direkt verbindet, ist selbst transparent und setzt sich aus einer Mischung von 
LLDPE mit VLDPE zusammen. die aus DE41 27 107 bekannt ist. Diese Siegelschicht bewirkt schon bei relativ 
niedrigen Siegeltemperaturen eine gute Haftung, sowohl zwischen transparenter Nutzschicht und der Zwischen- 
schicht, aus ggf. Kork oder Korkbahnen oder ggf. aus einer thermoplastischen, hochgefOllten Formmasse oder 
auch aus einer Schaumunterlage auf EVA-Basis, wie sie in der DE-P 42 22 724 beschricben ist, wie auch zwischen 

45 dem gefQllten verklebbaren Unterteil und der Zwischenschicht Diese Siegelschicht kann sowohl in einem 
Arbeitsgang zusammen mit der transparenten Nutzschicht bzw. dem verklebbaren Unterteil Qber einen Breit- 
schlitzextruder coextrudiert, wie auch in getrennten Arbeitsgingen uber eine Kalanderanlage hergestellt und 
anschlleBend (iber eine Dubliervorrichtung mit den Qbrigen Schichten dubliert werden, wobei die Siegelschicht 
auch mit einem eigenen Dekor bedruckt sein kann. Die Stegelschichten weisen eine Dicke von 50—500 \xxtu 

50 vorzugsweise 100—200 \im auf. 

Wenn die Zwischenschicht aus GrQnden der Schaild&mmung wie auch der Kunststoff-Wdrmeisolierung nicht 
aus Korkptatten oder Korkbahnen aufgebaut ist, so kann auch eine hochgefflllte Kunststoffolie eingesetzt 
werden. Diese Folie besteht z. B. aus einer Mischung von bis zu 65 Gew.-%, vorzugsweise 40 bis 60 Cew,-^ 
eines Copolymerisats eines Ethylenacryls&ureesters auf EBA- oder EMA-Basis mit einem Estergehalt von bis zu 

55 40%, mit bis zu 10 Gew.-Vo, vorzugsweise 5 bis 8 Gew.-%, eines HDPE mit einer Dichte von > 0,940 g/av? und 
einem Schmelzindex MFI (190'*C/21,6 kg) unter 10 g/10 min oder ggf. mit einem VLDPE mit einer Dichte von < 
0,915 g/cm^ und einem Schmelzindex MFI (190''C/2,16 kg) zwischen 1,0 und tO g/10 min sowie bis zu 60 Gew.-% 
eines mineralischen FUllstoffes oder FOIIstoffgemisches. 
Als FQilstoff wird z. B. Aluminiumhydroxid und/oder Magnesiumhydroxid mit einem mittleren Kdmungs- 

60 durchmesser von bis zu 35 |im, vorzugsweise 1,0 bis 15 ^m, eingesetzt Femer k6nnen VerarbeitungsUlfsmittel 
auf Basis sterisch gehinderter Phenole und/oder Phosphite und Metallsalze von Carbonsfturen, insbesondere 
Magnesiumstearat, und ggf. zusfitzlich bis zu 20 Gew. •% an Farbkomponenten enthalten setn. Diese Mischung 
wird zu Folien oder Folienbahnen von bis zu 0,5 mm StSrke auf einer Kalenderanlage ausgezogen. Die auf diese 
Art und Weise hergestellten Folien oder Folienbahnen werden anschliefiend auf einem Dublierkalander zu dem 

65 Zwischenteii von einer Endstftrke von bis zu 3 mm dubliert bzw. tripliert und kOnnen ggf. auch mit cinem eigenen 
Dekor bedruckt werden. 

Aus der Patentanmeldung DE 41 07 151 ist bekannt, daB gefOllte Unterfolien aus Polypropylen-Polymerisaten 
eine hohe Oberflachenspannung und damit eine gute Bedruckbarkeit erzielen. Es stellte sidi jedoch erfindungs- 
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bedingt fUr das Unterteil heraus, daB bei Verwendung einer Mischung von bis zu 60 Gew.-%. vorzugswcise 30 
bis 50Gew.-%, von einem statistischen Copolymer eines Polypropylcns mit einem Schmelzindex MFl 
(230''C/2.16 kg) von < als 11 g/10 min und bcvorzugt 2 bis 8 g/10 min iind einem Comonomeranteil von < als 
10% und bevoraugt 3 bis 5% mit bis zu 45 Gew.-%, vorzugswcise 25 bis 35 Gew.-%, und/oder eines Copolymeri- 
sates eines Ethylensaureesters auf EB A- oder EMA-Basis mit einem Estergehali von bis zu 40% und/oder eines 5 
Terpolymers eines Acrylsfiureesters mit einem Comonomergehak von bis zu 40% und/oder eines Copolymerisa- 
tes eines Propylens mit Maleinsaureanhydrid und/oder eines Copolymerisates eines Polyethylens mit Maleinsftu- 
reanhydrid mit einem Schmelzindex MFI (230^ C/2,1 6 leg) von bis zu 30 g/10 rain und bis zu 60 Gew.-%. vorzugs- 
wcise 20 bis 25 Gew.-%, eines mineralischen Failstoffes oder FQUstoffgemisches, bestehend aus Aluminumhy- 
droxid und/oder Magnesiumhydroxid mit einem mitileren KSmungsdurchmesser von bis zu 35 ^m, vorzugswei- 10 
se l.O bis 15 jim, und Verarbeitungshilfsmitteln auf Basis von sterisch gehinderter Phenole und/oder Phosphitcn 
und Metallsalzen von CarbonsSuren, insbesondere Magnesiumstearat» die Verklebbarkeit gesichert wird, wobei 
ein weiterer Vorieil das Bestehen der Brandpriifung nach DIN 4102/B 1 Fur den Gesamiverbund isL Diese 
Mischung wird auf einer Kalanderanlage zu Folien oder Folienbahnen von einer Starke von bis zu 0^0 mm 
ausgezogen. Urn die Verklebbarkeit des Unterteils mil dem Untergrund zu erhdhen, kann die auf diese Art und 15 
Weise hergestellte Folie oder Folienbahn in einer Coronaanlage einer Coronabehandlung entweder "In-Unc" 
kalanderbezogen oder in einem getrennten Arbeitsgang untcrzogen werden. 

Anschlieflend k6nnen Nutzschicht (ggf. mit Konterdruck), Zwischenschicht (ggf. mit eigenem Dekor bedruckl) 
und Unterteil mit der jeweiligen Siegelschicht an einer Dublier- bzw.Triplieranlage zu dem mehrlagig aufgebau- 
ten thermoplastischen FuBboden auf Polyolefmbasis zusammengefOgt werden. Besteht die Zwischenschicht aus 20 
Korkbahnen oder Korkplatten oder einer Schaumunterlage auf EVA-Basis, so konnen Nutzschicht und Unter- 
teil mit der ggf. jeweiligen Siegelschicht mittels einer Presse oder PreOanlage zusammengefilhrt werden (s. Abb. 
l,3und4)L 

In den folgenden Beispieien werden ausgewfthlte Anwendungen beschrieben. 

25 

Beispiele 
Folie 1 (Nutzschicht): 

70 Gew.-% eines Polyethylens sehr niederer Dichte (VLDPE) mit einem Schmelzindex MFI (190**C^2,16 kg) 
von 1,1 g/10 min (DOWLEX^ NG 5065 E) werden mit 30 Gew.-% eines Polypropyien-Random-Copolymers mit 
einem Comonomergchalt von 5J5% und einem Schmelzindex MR (230'C/2,16 kg) von 13 g /lO min (MOPLEN* 
EP2 S 29 B) und mit 0,2 Gew.-% eines Calciumstearats (CEASir^I) und 0,2 Gew.*% eines sterisch gehinderten 
Phenols (IRGANOX® 1 010) und mit einem Uchtschutzmitlel auf HALS-Basis (TINUVIN® 770 DF) in H6he von 
0,8Gew.-% versetzt, vorgemischt und in einem Stempelkneter bei ISO^'C anplastifiziert und anschlieBend auf 
einem Zweiwalzen-Mischwalzwerk weiter durchhomogenisiert, um nachfolgend Qber eine 4- Walzen^ Kalander- 
anlage zu einer 0,08 bis 1,0 mm dicken transparenten Folie kalandriert zu werden, wobei von der ersten bis zur 
vierten Kalanderwalze die Verarbeitungstemperatur von 180 auf 170*Csinkt 

Folie 2 (Siegelschicht): 40 

Ein Ethylenpolyraerisat sehrniederer Dichte (ATTANE* NG 4012 E wird mit 0,1 Gew,-% eines Amidwachses 
(LOXAMID® E) und 0,2 Gew.-% eines steriscli gehinderten Phenols (IRGANOX« 1010) versetzt, vorgemischt 
und in einem Stempelkneter bei 125" C anplastifiziert und anschlie3end auf einem Zweiwalzen-Mischwalzwerk 
bei I35*C weiter durchhomogenisiert, um nachfolgend flber eine 4- Walzen- Kalanderanlage zu einer 0,1 bis 45 
0,5 mm starken transparenten Siegelfoiie kalandriert zu werden, wobei von der ersten bis zur vierten Kalander- 
walze die Verarbeitungstemperatur von 145 auf \30'*C sinkt 

Folie 3 (Zwischenteil) 

Ein Copolymerisat eines Ethylenacrylsaureesters auf EMA-Basls mit einem Estergehalt von 28% (LOTRYL* 
29 MA 03) wird mit 50 Gew.-% Aluminiumhydroxid (MARTINAL® ON 310), 1 Gew.-% eines Metalisalzes der 
Stearinsfture (ZINCUM® 5) und 1 Gew.-% eines Verarbeitungsstabilisators auf Phosphitbasis wie auch sterisch 
gehinderter Phenole (IRGANOX® B 220) vorgemischt und in einem Stempelkneter bei ISO'^C anplastifiziert und 
anschlieBend auf einem nachgeschalteten Zweiwalzen-Mischwalzwerk weiter durchhomogenisiert, um nachfol- 
gend aber eine 4-Walzen-Kalanderanlage zu einer 0,5 mm starken Folie kalandriert zu werden, wobei von der 
ersten bis zur vierten Kalanderwalze die Verarbeitungstemperatur von 145 bis 130"C sinkt Die auf diese Art 
und Weise erzeugten Einzelfolien werden nachfolgend auf einer Dublierkalanderanlage zu einer Endfolie von 
bis zu 3 mm Dicke dubliert bzw. tripliert 

Folie 4 (Unterteil) 

25 Gew.'% eines Polypropylen-Random-Copotymers mit einem G>monomergehalt von ca. 4% und einem 
Schmelzindex MFI (230*^02,16 kg) von 1,5 g/10 min (SHELL® PLZ 838) werden mit 25 Gew.-% eines Copoly- 
merisates eines Ethylenacryls&ureesters auf EMA-Basis mit einem Estergehalt von 28% (LOTRYL® 29 MA 03)l 65 
mit 50 Gew.-% Aluminiumhydroxid (MARTINAL^^ON 310), mit 1 Gew.-% eines Metalisalzes der Stearinsaure 
(ZINCUM* 5) und rait 1 Gew.-% eines Verarbeitungsstabilisators auf Phosphitbasis wie auch sterisch geWnder- 
ter Phenole (IRGANOX* B 220) vorgemischt und in einem Stempelkneter bei 150°C anplastifiziert und anschlie- 



3 



r 



DE 43 13 037 CI 

Bend auf einem nachgeschalteten Zweiwalzen-Mischwalzwerk weiter durchhomogenisieri, urn nachfolgend 
Qber eine 4-Walzen-KalBnderantage zu einer Folie von bis zu 0,50 mm St&rke kalandriert zu werden, wobei von 
der ersten bis zur vierten Kalanderwalze die Verarbeitungstemperatur von 1 70 auf 160'C sinkt 

5 Anwendungsbeispiel 1 (Abb. 1) 

Auf einer Dublierkalanderanlage werden Folie 1 (Nutzschicht) und Folie 2 (Siegelschtcht) zu einer bis 1^ mm 
starken transparenten Endfolie zusammengefQgt welche anschlleBend in einer Presse oder PreBanlage bel 
Temperaturen von 140 bis 150*^0 mit Lagen aus Kork oder Korkplatten verpreBt wird. Die Korkunterlage wird 
10 noch mit Folie 2 (Siegelschicht) und Folie 4 (verkiebbare Unterschicht) auch bei Temperaturen von 140 bis 
150'C auf einer Presse oder PreBanlage zum Endprodukt verpreBt 

Anwendungsbeispiel 2 (Abb. 2) 

15 Auf einer Dublierkalanderanlage werden Folie 1 (Nutzschkht) und Folie 2 fSiegelschicht) zu einer \fi mm 
starken Folie dubliert; anschlieBend werden Folie 4 (verkiebbare Unterschicht) mit Foiie 2 (Siegelschicht) zu 
einer 1 mm starken Folie dubliert Das gefailte Zwischenteil besteht aus der Folie 3, die auf einer Dublierkalan- 
deranlage zu einer Endstarke von 3 mm dubliert bzw. tripUert wird. Im AnschluD daran werden alle 3 auf diese 
Art und Welse hergestellten Folien ebenfalls auf einer Dublierkalanderanlage zu einem mehrlagigen FuBboden- 

20 belag von einer Endstfirke von 5J5 mm dubliert 

Anwendungsbeispiel 3 (Abb. 3) 

Auf einer Dublierkalanderanlage werden die mit einem Konterdruck versehene Folie 1 (Nutzschicht) und 
25 Folie 2 (Siegelschicht) zu einer 1^ mm starken Folie dubliert; anschlieBend werden Folie 4 (verkiebbare Unter- 
schicht) mit Folie 2 (Siegelschicht) zu einer 1 mm starken Folie dubliert Im AnschluB daran werden diese beiden 
Folien auf einer Presse oder PreBanlage bei Temperaturen von 140 bis ISO^C mit Lagen aus Kork oder 
Korkbahnen verpreBt 

30 Anwendungsbeispiel 4 (Abb. 4) 

Auf einer Dublierkalanderanlage werden Folie 1 (Nutzschicht) und Folie 2 (Siegelschicht) zu einer 1,5 mm 
starken transparenten Endfolie zusammengefOgt. AnschlieBend werden Folie 2 (Siegelschicht) und Folie 4 
(verkiebbare Unterschicht) zu einer 1 mm starken Endfolie dubliert. auf der dann die Schaumunterlage gem&B 
39 DE-P 42 22 724 aufgebracht wird Im AnschluB daran wird die 1^ mm starke Endfolie mit der Schaumunterlage 
verbunden. 

Der auf diese Art und Weise mehrlagig aufgebaute FuBbodenbelag (s. Bsp. 1) besitzt folgende Eigenschaften: 

40 
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Shore -Hlrte A: 



87 
31 



DIN 53505 
DIN 53505 



Elndruckverhalten 
2,5 h Belastung: 
2,5 h Eatlastung: 



.0,32 mm DIN 51955 
88 % DIN 51955 
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Schiisseluag: 
langs: 
guer: 

Verschleip : 
entsprecliezider Belag . 
auf PVC-Basis: 

Gleltverhalten (l&ngs) 
trocken: 
nap: 



0 mm 
0 mm 



1,95 mm 



90 cm 
112 cm 



DIN 51962 
DIN 51962 



0,99 mm DIN 51963 



gemSp BAM-Priifung 
(StVZO § 35d) 
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20 



25 



30 



entsprechender Belag auf PVC-Basis: 
trocken 5 140 cm 

nag: 155 cm 



Brandpraf ung : 



NBR 
B 2 



gem&p BAM*Prufung 
(StVZO § 35d) 

MVSS 302 
DIN 4102 
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VerschleiBwcrte der transparenten Nutzschicht 
(Frankenthaler Methode) 



PE 


PP 


Werte 


70 


Gew. -% 


30 


Gew. -% 


0,68 


65 


Gew, -% 


35 


Gew. -% 


0,69 


60 


Gew, -% 


40 


Gew, -% 


0,74 


40 


Gew,-% 


60 


Gew. -% 


0,36 
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Patentansprilche 

1. FuBbodenbelag auf der Basis von mindestens cincr Po!yoIcfin oder polyolefinhaltigen Schicht oder Folie. 
wobei die mehrschichtige FuQbodenbelagfolie bis zu 5 Schichten oder Folien aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO die cine Schicht aus einer transparenten Obcrfolie oder Nutzschicht bestcht, eine Schichtdik- 
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ke von 80 bis 1000 \im aufweist und aus einer polyolefinhaltigen Kunststoffmischung besteht, die fiber eine 
transparente Siegelfolie, die aus einem Polyolefin Oder einer Polyoleflnmischung besteht und eine Schicht- 
dicke von 5 bis 500 \im besiizt. mit einem Zwischenteil, welches aus einem hochgefOllten Polyolefin oder aus 
einer^hoch gefOilten.Rolyolermmischungi,mit^einer.^Schtchtdi^^^ 

5 korkbahnen oder auch aus einer Schaumunterlage auf EVA* Basis besteht, verbunden tst, wobei das 
Zwischenteil ggf. auch Ober die transparente Siegelschicht noch mit einem mit dem Untergrund verklebba- 
ren Unterteii verbunden ist, welches aus einer FUlIstoff enthaltenden Polyolefinmischung mit einer Schicht- 
dicke von bis zu 500 (im verbunden ist, wobei alle Formmassen, die aus PolyoIeHnen oder Polyoiefmmi- 
schungen bestehen. gefQIk oder ungefQllt sein, und auch Verarbeitungshilfsmittel und/oder Farbkomponen- 

10 ten enthalten k6nnen* 

1 FuQbodenbelag nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die transparente Nutzschicht aus 20 bis 
80 Gew.-<)fe eines Polyethylens sehr niederer Dichte (VLDPE) mit einem Schmelzindex MFI (t90*C/2,16kg) 
von bis zu lOg/tO min, vorzugsweise 03 bis 7g/10 min, und 20 bis 80Gew.-%. vorzugsweise 30 bis 
40 Gew.-%t eines Polypropylen-Copolymers mit einem Comonomergehalt von bis zu \2% vorzugsweise 4 

15 bis B% besteht und bis zu 4 Gew.-% an Verarbeitungshilfsmitteln enth^t. 

3. FuBbodenbelag nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. daB die transparente Siegelschicht oder 
Siegelfoiie sowohl zwischen Nutzschicht und Zwischenteil, als auch ggf. zwischen Unterschlcht und Zwi- 
schenteil aus einer Mischung von LLDPE und VLDPE besteht 

4. FuBbodenbelag nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Zwischenteil eine Mischung aus bis zu 
20 65 Gew. vorzugsweise 40 bis 60 Gew.-%, eines Copolymerisates eines Ethylenacrylsfiureesters auf 

EBA- Oder EMA-Basis mit einem Estergehalt von bis zu 40% mit bis zu 10 Gew. vorzugsweise 5 bis 
8 Gew.-Vo. eines HOPE mit eber Dichte > 0^40 g/cm^ und einem Schmelzindex MR (190'*Cy21,6 kg) unter 
10 g/10 min oder ggf. mit einem VLDPE mit einer Dichte von < 0,915 g/cm' und einem Schmelzindex MFI 
(190*0/2,16 kg) zwischen 1,0 und 10 g/10 min sowie bis zu 60 Gew.-% eines mineralischen FQIlstoffes oder 
25 FQlIstoffgemisches, bestehend aus Alumintumhydroxid und/oder Magnesiumhydroxid mit einem mittleren 
Kdmungsdurchmesser von bis zu 35 pn, vorzugsweise 1,0 bis 15 |im, und bis zu 2 Gew.-% an Verarbei- 
tungshilfsmitteln auf Basis sterisch gehinderter Phenole und/oder Phosphiten und Metallsalzen von Car- 
bons&ure, insbesondere Magnesiumstearat, und ggf.zusfitzlich bis zu 20 Gew.-% an Farbkomponenten, ist 

5. FuQbodenbelag nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Unterteii eine Mischung von bis zu 
30 60 Gew.-%, vorzugsweise 30 bis 50 Gew.-%, von einem statistischen Copolymer eines Polypropylens mit 

einem Schmelzindex MFI (230*C/2.16 kg) von < als 11 g/10 min und bevorzugt 2 bis 8 g/tO min und einem 
Comonomergehalt von < als 10% und bevorzugt 3 bis 5% mit bis zu 45 Gew.-%, vorzugsweise 25 bis 
35 Gew.-%, eines Copolymerisates eines Ethylenacrylsfiureesters auf EBA- oder EMA-Basls mit einem 
Estergehalt von bis zu 40% und/oder eines Terpolymers eines Acrylsfiureesters mit einem Comonomerge- 

35 halt von bis zu 40% und/oder eines Copolymerisates eines Polypropylens mit MaleinsAureanhydrid und/ 
Oder eines Copolymerisates eines Polyethylens mit Maleinsaureanhydrid mit einem Schmelzindex MFI 
(230°C/2,16 kg) von bis zu 30 g/10 min und bis zu 60Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 25Gew.-%, eines 
mineralischen FQIlstoffes oder FQlIstoffgemisches, bestehend aus Aluminlumhydroxid und/oder Magne^ 
slumhydroxid mit einem mittleren Kdmungsdurchmesser von bis zu 35 |im, vorzugsweise 1,0 bis 15 (un, und 

40 Verarbeitungshilfsmitteln auf Basis sterisch gehinderter Phenole und/oder Phosphiten und Metallsalzen 
von Carbons^uren, insbesondere Magnesiumstearat ist 

6. Verfahren zur Herstellung von Bodenbelagen gemfiB einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB man Folien oder Folienbahnen der angegebenen Zusammensetzung in an sich bekannter Weise 
durch Kalandrieren oder Extrudieren herstellt und durch Dublizieren unter Wfirme und Druck vereinigt 

45 7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB eine oder mehrere der Folien oder Folienbah- 
nen mit einem Dekor bedruckt ist. 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet. daB die transparente Nutzschicht 
mit einer transparenten Siegelschicht zusammen fiber einen herkdmmlichen Breitschlitzextruder coextru- 
diert wird. 

so 9. Verfahren zur Herstellung von Folien oder Folienbahnen nach einem der AnsprQche 6 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die transparente Siegelschicht mit einem gefUliten Unterteii zusammen fiber einen 
herkdmmlichen Breitschlitzextruder coextniidert wird. 

10. Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtig aufgebauten FuBbodenbelags nach einem der AnsprQche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Zwiscfaenschicht aus Kork oder einer Schaumunterlage auf 

55 EVA-Basis aufgebaut ist und die Folien oder Folienbahnen mit dieser Zwischenschicht mittels einer Presse 
Oder PreBanlage zusammengefQhrt werden. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB eine oder 
mehrere der Folien einer Coronabehandlung ausgesetzt wird. 



60 Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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